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5 

DERKOM + KLEIN GmbH & Co KG 
42 719 Solinaen 

1 o Schleif ring 

Die Erfindung betrifft einen Schleif ring, insbesondere zum 
Schleifen von Schneidwaren und Werkzeugen. 

15 Beim Schleifen von metallischen Gegenstanden wie beispiels- 
weise von Schneidwaren und Werkzeugen wird oftmals beobachtet, 
dap aufgrund der hohen beim Schleif prozef* auftretenden WSrme- 
entwicklung der schleifend bearbeitete Gegenstand sogenannte 
Anlauffarben oder Brandspuren annimmt. Diese GegenstSnde sind 

20 aufgrund der gleichzeitig auftretenden Gef iigeanderungen des 
Werkstof fes , die durch die hohen Warmeeinbringungen bedingt 
sind und zu veranderten Materialeigenschaf ten wie H&rte, Kor- 
rosionsbest&ndigkeit usw. fiihren, nicht mehr verwendbar und 
als AusschuP auszusondern . 

25 

Beim Schleifen der Gegenstande wird die schleifend bearbeitete 
Flache derselben zumeist mit Kiihlwasser beauf schlagt , welches 
sich ebenfalls auf der Schleif flache des Schleif ringes ver- 
teilt und somit sowohl zur Kuhlung des Gegenstandes als auch 

30 der Schleif flache des Schleif ringes dient. Auch unter Einsatz 
von Kiihlwasser werden jedoch Oberf ISchentemperaturen von typi- 
scherweise 800 °C auf der schleifend bearbeiteten Flache des 
Gegenstandes erreicht. Im Einzelfall konnen sogar auch hohere 
Temperaturen vorliegen. Trotz des Einsatzes von Kiihlwasser 

35 sind somit zumindest in Grenzbereichen die Oberf lachentempera- 
turen des bearbeiteten Gegenstandes nicht beherrschbar , so da{5 
Anlauffarben oder Brandspuren entstehen. 
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Auch beim Schleifen von anderen als metallischen Gegenstanden 
sind zu hohe lokale Warmeeinbringungen in dem bearbeiteten Ge- 
genstand zu verraeiden. 

5 Dieser nachteilige Befund kann bei alien Arten von Schleifrin- 
gen beobachtet werden und tritt insbesondere bei der Grobbe- 
rarbeitung von Gegenstanden unter hohem Mater ialabtrag auf, er 
wird jedoch auch beim Schleifen kleinerer Gegenstande beobach- 
tet. 

10 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugriinde, einen Schleifring zu 
schaffen, der eine zu hohe lokale Warmeeinbringung in den be- 
arbeiteten Gegenstand unterbindet und insbesondere das Entste- 
hen von Anlauffarben oder Brandspuren zumindest deutlich ver- 
15 ringert- 

Erf indungsgemap wird diese Aufgabe dadurch gelost, dap der 
Schleifring mit Kanalen versehen ist, die sich im Abstand vom 
radial inneren und/oder auperen Rand der Schleif f lache bis zur 

2 0 Schleif f lache hin erstrecken und in die Kiihlmittel einbringbar 
sind. Durch die KancLle, die somit umfanglich im wesentlichen 
geschlossen sind, wird erf indungsgemap ermoglicht, dap das 
Ktihlmittel, zumeist Kiihlwasser, nicht schnell von der Schleif - 
f lache ablauft, sondern vielmehr iiber die Kanale in den 

25 Schleifring eindringen kann und somit eine effektive Kiihlung 
des Schleif ringes auch in grdperem axialem Abstand von der 
Schleif f lache ermdglicht. Hierdurch wird nicht nur die 
Schleif f lache von ihrer Oberseite her gekuhlt, sondern viel- 
mehr die Kiihlwirkung ausgehend von der Schleif f lache auch auf 

30 tiefere Bereiche hin ausgedehnt. Dies ist insbesondere deshalb 
von Bedeutung, da der Schleifring zumeist aus einer Matrix 
eines Kunstharzies besteht, welches eine nur geringe thermische 
Leitfahigkeit aufweist, wobei in das Kunstharz Schleif korn 
eingebettet ist. Des weiteren wird das Kiihlmittel aufgrund der 

35 hohen Oberf lSchentemperatur des schleifend bearbeiteten Gegen- 
standes verdampft. Aufgrund der sich in den Schleifring 
hineinerstreckenden Kanale wird das Kiihlmittel jedoch von 
einera schnellen AbfliePen von der Schleif flSche gehindert. Das 



Kuhlmittel kann sich vielmehr in den Kanalen ansammeln oder 
die Wandung der Kanale benetzen. Hierdurch wird eine verstark- 
te Verdampfung des Kuhlmittels und aufgrund dessen Verdun- 
stungskalte eine verstarkte Kiihlung des Schleif ringes sowie 
des an diesem anliegenden bearbeiteten Gegenstandes erreicht. 
Die verstarkte Kiihlung des bearbeiteten Gegenstandes erfolgt 
dabei im wesentlichen dadurch, dap das verdampf ende Kuhlmittel 
in einer Vorzugsrichtung, die der Ausdehnungsrichtung der Ka- 
nale entspricht, aus diesen entweicht und unter Druck den be- 
arbeiteten Gegenstand beauf schlagt , so dap dieser in effekti- 
ven Kontakt mit dem Kuhlmittel kommt. 

In einer ersten vorteilhaf ten Aus fiihrungs form sind die Kanale 
als DurchgangskanSle ausgebildet. Sich von der Schleif flache 
ablosendes Schleif korn oder von dem schleifend bearbeiteten 
Gegenstand entfernte Spane konnen somit schnell und wirkungs- 
voll durch das Kuhlmittel uber die Kanale abgefiihrt werden, so 
dap ein gleichmapiger Schleif prozep gewahrleistet ist. Des 
weiteren kann das bei der Verdampfung unter Druck stehende 
Kuhlmittel in die Kanale eindringen, wqdurch eine zusMtzliche 
Verdunstungskalte entsteht und zugleich im Bereich der 
Schleif flache eine gerichtete LuftstrSmung erzeugt wird, die 
zur Kiihlung der Schleif flache sowie des bearbeiteten Gegen- 
standes beitragt. Das Kiihlmittel kann aber auch ausgehend von 
der Basis des Schleif ringes aufsteigend den Schleifring pas- 
sieren und auf Hohe der Schleif flache aus diesem austreten. 
Hierzu kann das Kuhlmedium dem Schleifring z. B. uber das 
Einspannf utter zugefiihrt werden. 

In einer weiteren vorteilhaf ten Aus fiihrungs form sind die Kana- 
le als Sacklocher ausgefiihrt, die sich Uber die gesamte Ab- 
riebhohe des Schleif ringes erstrecken. Aufgrund der untersei- 
tig geschlossenen Ausfiihrung der Kanale kann sich Kiihlwasser 
in diesen ansammeln und somit bei der Verdunstung aus den Ka- 
nalen eine effektive Kiihlung des Schleif ringes bewirken. Die- 
ser Effekt tritt ebenfalls bei Durchgangskanalen auf, bei 
denen Kuhlmittel die Kanalwandung benetzt oder der Querschnitt 
der Kanale so bemessen ist r dap ein schnelles Abfliepen des 


Kuhlwassers verhindert ist. 


Sind die Kanale als Durchgangskanale ausgebildet, so konnen 
sie auf der der Schleif f lache gegeniiberliegenden Stirnseite 
des Schleif ringes aus diesem austreten. Die Kanale konnen je- 
doch auch auf der inneren oder aufteren Umf angsseite des 
Schleif ringes aus diesem austreten. 

Die Kanale konnen sich in axialer Richtung des Schleif ringes 
erstrecken, wodurch die Kanale besonders einfach in den 
Schleif ring einbringbar sind. 

Erstrecken sich die Kanale geneigt zur Rotationsrichtung des 
Schleif ringes, so kann auf die Schleif f lache auf gebrachtes 
Kuhlmittel besonders einfach in die Kanale eindringen, da 
hierdurch der Querschnitt der Kanale ira Bereich der Schleif- 
f lache vergropert wird und die Kanale in den die Schleif f lache 
bedeckenden Fliissigkeitsf ilm des Kuhlmittels einschneiden 
konnen. Sind derart ausgebildete Kanale als Durchgangskanale 
ausgebildet, so kann des weiteren bei ausreichend gro0em Quer- 
schnitt die Luf tstr6mung durch die Kanale verstSrkt werden. 

Vorteilhafterweise sind die Kanale iiber die radiale Ausdehnung 
der Schleif f lache gleichmafiig verteilt. Es ist jedoch auch 
moglich, die Kanale auf nur einem oder zwei bis drei Radien 
der Schleif fl&che zu verteilen. 

Vorteilhafterweise sind die Kanale bei jeder der vorgenannten 
Ausfiihrungsformen gleichmapig iiber den Umfang des Schleif rin- 
ges verteilt. 

Die Kanale konnen dabei als Bohrungen oder Einpragungen ausge- 
fiihrt sein, die in Abhangigkeit von der Gr60e des Schleifrin- 
ges und Grope und Materialbeschaf f enheit des bearbeiteten Ge- 
genstandes beispielsweise Durchmesser im Bereich von 1 mm bis 
1 cm aufweisen. Die KanSle konnen jedoch bei gro£en Schleif- 
ringen auch einen gro£eren Innendurchmesser aufweisen oder 
aufgrund der Materialstruktur des Schleif ringes kapillarf ormig 
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ausgebildet sein, so dap das Kiihlmittel, zum Beispiel Kiihl- 
wasser, im wesentlichen lediglich aufgrund von Kapillarkraf ten 
in die Kanale eindringt. 

5 Die erf indungsgemape Anordnung von Kan&len in Schleif ringen 
hat sich besonders bei Schleif ringen aus Bakelit oder Epoxy- 
harz mit eingelagertem Schleif korn bewahrt, wie sie zum 
Schleifen von Schneidwaren oder Werkzeugen eingesetzt werden, 

10 Die Kanale konnen einen runden Querschnitt aufweisen, es sind 
jedoch auch andere wie beispielsweise ovale oder rechteckige 
Querschnitte moglich. Die Kanale konnen sich auch in radialer 
oder tangentialer Richtung iiber einen grofSeren Bereich der 
Schleif flache ausdehnen und beispielsweise nutenformig ausge- 

15 bildet sein. 

Sind die Kanale als Einpragungen in ein aushartendes Material 
wie ein Epoxyharz oder Bakelit ausgefiihrt, so werden die er- 
f indungsgemapen Schleifringe vorteilhaf terweise mittels einer 

20 vorrichtung hergestellt, die einen Dornhalter aufweist, an 
dessen Unterseite eine Vielzahl von sich vertikal erstrecken- 
den Dornen angeordnet sind, die in das noch nicht vollstMndig 
ausgehartete Material eindriickbar sind, wobei der Querschnitt 
der Dome im wesentlichen dem der zu erzeugenden Kanale ent- 

25 spricht. Als Dornhalter kann beispielsweise eine Platte ent- 
sprechender Grope vorgesehen sein, an die eine Vielzahl von 
s tab formigen Dornen angeschwei^t oder andersartig befestigt 
sind. Dornhalter und Dorne konnen beispielsweise aus Edelstahl 
gefertigt sein. Die Dorne k6nnen mittels des Dornhalters in 

30 das noch nicht vollst&ndig ausgehartete, jedoch bereits hoch- 
viskose und nicht mehr flie^fShige Material, welches bereits 
mit Schleifkorn versehen ist, eingedriickt werden, wodurch ka- 
nalartige Hohlraume erzeugt werden. Wird der Schleif ring im 
Gie£verf ahren hergestellt, so konnen die Kanale noch in das 

35 sich in der Giepform befindende Material eingebracht werden. 

Vorteilhaf terweise entspricht die laterale Ausdehnung des 
Dornhalters derjenigen des Schleif ringes , so dap sSmtliche 
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Kanale gleichzeitig in den Schleifring eingebracht werden 
kSnnen. Es konnen jedoch auch kleinere Dornhalter vorgesehen 
sein, so dap die Kanale in mehreren Arbeitsschritten in den 
Schleifring eingebracht werden. 

5 

Vorteilhaf terweise ist der Dornhalter ringf5rmig ausgefuhrt. 

Werden Schleifringe aus Bakelit Oder Epoxyharz hergestellt, so 
weisen die noch nicht voilstandig ausgeharteten Kunstharze 
10 eine betrachtliche Klebekraft auf , Um ein einf aches Herauszie- 
hen der Dome aus dem aushartenden Material zu ermoglichen, 
konnen die Dome oberf lachlich mit Antihaf tmitteln wie Gra- 
phit, Wachsen oder dergleichen versehen sein. 

15 Die Dome konnen jedoch alternativ Oder zusatzlich mit Hulsen 
versehen werden, wobei die Hulsen beim Herausziehen der Dome 
aus dem Schleifring in den Kanalen verbleiben kSnnen. Vorteil- 
hafterweise bestehen die Hiilsen aus einem Material hoher War- 
meleitfShigkeit, um eine effektive Kiihlung des Schlei fringes 

20 zu gewShrleisten. 

Die HUlsen konnen auch aus einem Kunststoff material bestehen 
und beispielsweise lediglich als dlinne Folie ausgebildet sein. 
Die Hulsen konnen jedoch auch aus dem gleichen Material ge- 
25 fertigt sein wie der Schleifring. Weiterhin ist es moglich, 
die Hulsen aus einem Material zu fertigen, welches in einem 
nachfolgenden Arbeitsschritt mittels geeigneter Losungsmittel 
in Losung gebracht und so entfernt werden kann. 

30 Wird der Schleifring im Giepverf ahren hergestellt, so kann die 
GieJJform selber als Dornhalter eingesetzt werden, wobei bei- 
spielsweise am Grund der Gie/3form sich vertikal erstreckende 
Dome befestigt sind. 


35 


Es kann jedoch auch ein separater Dornhalter vorgesehen sein, 
wobei die Dome an dessen Unterseite angeordnet sind und der 
Dornhalter von oben auf die Giepform abgesenkt wird. 


Im folgenden wird die Erf indung anhand der Figuren beschrieben 
und beispielsweise erl^utert. Es zeigen: 

Fig. 1 einen Ausschnitt eines erf indungsgemaJSen Schleifrings 
in der Draufsicht/ 

Fig. 2 einen Schleifring nach Fig. 1 im Querschnitt, 

Fig. 3 einen Dornhalter mit einer Vielzahl von Dornen in der 
Draufsicht und 

Fig. 4 einen Dornhalter nach Fig. 3 in seitlicher Ansicht. 

Der in Fig. 1 gezeigte Schleifring 1 weist iiber die Schleif- 
flache 2 verteilt eine Vielzahl von gleichma£ig zueinander be- 
abstandeten Kanalen 3 mit rundem Querschnitt auf. Die Kanale 
sind in -diesem Ausf iihrungsbeispiel auf drei unterschiedlichen 
Radien gleichmapig iiber den Umfang der Schleif f lache verteilt 
und versetzt zueinander angeordnet. Die Kanale konnen jedoch 
auch uber einen grSperen Radienbereich der Schleif flSche ver- 
teilt sein und auf diesem beispielsweise statistisch angeord- 
net sein. Des weiteren kCnnen bei kleinen Schleif ringen auch 
lediglich KaneLle auf einem Radius des Schleif ringes vorgesehen 
sein. 

Im vorliegenden Ausf iihrungsbeispiel weist der Schleifring 
einen AuPendurchmesser von 4 50 mm sowie eine radiale Dicke von 
45 mm auf , wobei die Kanale einen Durchmesser von 4 mm auf- 
weisen. 

Wie aus Fig. 2 hervorgeht, sind die Kan&le 3 als Sackbohrungen 
ausgebildet, die sich iiber die gesamte Abriebhdhe des Schleif - 
ringes 1 erstrecken und parallel zur Rotationsachse des 
Schleif ringes , d. h. in axialer Richtung desselben f ausge- 
.richtet sind. Die Kanale konnen sich jedoch auch iiber die ge- 
samte Hohe des Schleif ringes erstrecken und auf der der 
Schleif f lache gegeniiberliegenden Stirnseite aus dem Schleif- 
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ring austreten. 


Die Kanale sind in dem aus Epoxyharz mit eingelagertem 
Schleifkorn bestehenden Schleifring nachtraglich eingebohrt , 
werden die Schleifringe im Giepverf ahren hergestellt, so kon- 
nen sie jedoch auch bereits bei der Fertigung vorgesehen wer- 
den. 

Zur Einfuhrung der Kanale in Form von Einpr&gungen in ein 
aushartendes und mit Schleifkorn versehenes Material wie bei- 
spielsweise einem Kunstharz kann ein Dornhalter mit einer 
Vielzahl von Dornen vorgesehen sein, wie er in den Figuren 3 
und 4 gezeigt 1st. Der Dornhalter 4 ist als ringformige Schei- 
be ausgefuhrt, deren Innendurchmesser und Au/Jendurchmesser 
denjenigen des Schleif ringes unter- bzw. uberschreitet . An der 
Unterseite des Dornhalters 4 ist eine Vielzahl von sich verti- 
kal erstreckenden Dornen 5 befestigt, wobei sowohl Dornhalter 
als auch Dome aus Edelstahl gefertigt sind. Die Dome sind in 
einer derartigen Anordnung auf dem Dornhalter bef est igt f wie 
sie der Anordnung der Kanale im Schleifring entspricht. In dem 
gezeigten Ausf iihrungsbeispiel sind die Dome an dem Dornhalter 
verschweipt, die Dome konnen jedoch auch mit dem Dornhalter 
verschraubt oder auf andere Art und Weise an diesem befestigt 
sein. Form und Abmessungen des Querschnitts der Dome ent- 
spricht im wesentlichen demjenigen der zu erzeugenden Kanale. 

Der Dornhalter wird bei der Herstellung der Schleifringe auf 
diese abgesenkt, wobei die Dome in das noch nicht vollstSndig 
ausgehartete Material eingedriickt werden und entsprechend 
formstabil auszufiihren sind. Das auszuhartende Material kann 
sich dabei beispielsweise noch in der Gie£form befinden, die 
zur Herstellung der Schleifringe verwendet wird. Die Dome 
werden mittels des Dornhalters aus dem Material wieder ent- 
fernt, wenn dieses eine ausreichend hohe Viskositat und damit 
Formstabilitat aufweist. 


Um eine Haftung zwischen dem auszuhartenden Material und den 
Dornen zu verhindern, sind die Dome mit nicht nMher gezeigten 


Hulsen versehen, die in den eingepragten Kanalen verbleiben. 
Die Hulsen konnen einseitig verschlossen sein f wobei zur Her- 
stellung von Durchgangskanalen die Lange der Hulsen die Hohe 
des Schleifringes ubersteigt, so dap die geschlossenen Enden 
der Hulsen aus dem Schleifring heraustreten und einfach ent- 
fernbar sind. Urn ein Entfernen der Dorne aus den Hulsen zu er- 
leichtern, konnen die Dorne oberf lachlich mit Gleitmitteln 
versehen sein. 


Lippert, Stachow, Schmidt 
& Partner 

PatentanwGtte 
Kdher StraBe 8 

D-42661 Sollngen 

DERKOM + KLEIN GmbH & Co KG 
42719 Solinaen 

Schleifring 
Bezugszeichenliste 

1 Schleifring 

2 Schleif f lSche 

3 Kanal 

4 Dornhalter 

5 Dorn 
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Schleifring 
Anspriiche 

1. Schleifring, insbesondere zum Schleifen von Schneidwaren 
und VJerkzeugen, dadurch gekennzeich- 
n e t, da/3 der Schleifring (1) mit Kanalen (3) versehen 
ist, die sich im Abstand vom radial inneren und/oder auPe- 
ren Rand der Schleif flache (2) bis zur Schleif flache (2) 
hin erstrecken und in die Kiihlmittel einbringbar sind. 

2. Schleifring nach Anspruch 1 , dadurch g e - 
kennzeichnet, dap die Kanale (3) als Durch- 
gangskanale ausgebildet sind. 

3. Schleifring nach Anspruch 1 , dadurch ge- 
kennzeichnet, dap die Kanale (3) als sich iiber 
die gesamte Abriebhohe des Schleif ringes (1) erstreckende 
Sacklocher ausgebildet sind. 

4. Schleifring nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet f dap die KanSle (3) auf der der Schleif- 
flache (2) gegenuberliegenden Stirnseite des Schleif ringes 
(1) aus diesem austreten. 

5. Schleifring nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch ge kennzeichnet, dap die Kanale 
sich in axialer Richtung des Schleif rings (1) erstrecken. 
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Schleifring nach einem der Anspriiche 1 bis 4, d a - 
durch gekennzeichnet, dap die Kanale 
(3) zur Rotationsrichtung des Schleif ringes (1) geneigt 
sind. 

Schleifring nach einem der Anspriiche 1 bis 6, d a - 
durch gekennzeichnet, dap die Kanale 
(3) iiber die radiale Ausdehnung der Schleif flache (2) 
gleichmapig verteilt sind. 

Schleifring nach einem der Anspriiche 1 bis 7, d a - 
durch gekennzeichnet, dap die Kanale 
(3) als Bohrungen, Einpragungen Oder Kapillarkanale ausge- 
fiihrt sind. 

Schleifring nach einem der Anspriiche 1 bis 8, d a - 
durch gekennzeichnet, dap der Schleif- 
ring (1) aus Bakelit oder Epoxyharz mit eingelagertem 
Schleif korn besteht, 

Vorrichtung zur Hers tel lung von Schleif ringen aus aushSr- 
tendem Material mit sich bis zur Schleif flache hin er- 
strecken Kanalen, dadurch gekennzeich- 
net, dap ein Dornhalter (4) mit einer Vielzahl von sich 
vertikal erstreckenden Dornen (5) vorgesehen ist f wobei 
die Dorne (5) in das noch nicht vollstandig ausgehartete 
Material eindriickbar sind und der Querschnitt der Dorne 
(5) im wesent lichen dem der zu erzeugenden Kanale (3) 
entspricht . 

Vorrichtung nach Anspruch 10,dadurch gekenn- 
zeichnet, dap der Dornhalter (4) ringformig ausge- 
fiihrt ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, dap die Dorne (5) mit Antihaft- 
mitteln versehen sind. 


Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12, d a - 
durch gekennzeichnet, dap die Dome (5) 
mit Hiilsen versehen sind. 

Vorrichtung nach Anspruch 13,dadurch gekenn- 
zeichnet, da(3 die Hiilsen aus einem Kunststoff mate- 
rial bestehen. 
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